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Gjutning av sprickfria betonggolv med
hjilp av lyftsystem

Bakgrund
Betonggolv for industrilokaler och bostiader ut-
fors ofta som platta pd mark. Den produktions-
teknik som anvinds idag innebér dock att pro-
blem kan uppsté i form av kantresning, strande
sprickbildning och ldngsam uttorkning.

Syfte

Syftet har varit att underséka om de problem som
ar kopplade till betongplattor gjutna pa mark kan
undvikas genom anvédndning av en ny, patente-
rad produktionsmetod. Metoden innebér att be-
tongplattan temporart lyfts frén sitt underlag med
hjalp av ett system av luftslangar som utplaceras
i samband med formsattning och som fylls med
tryckluft nar betongen uppnatt tillracklig hallfast-
het.

Genomfdérande
Med bidrag frdn SBUF har projektet genomforts
av NCC AB och Institutionen f6r Byggkonstruk-
tion, KTH, i samarbete med Swerock AB.

En serie forsok utfordes i laboratoriemiljo
for att studera friktion och vidhaftning samt for
att utprova lyftsystemet. Darefter genomfdrdes
ett fullskaleférsok i samband med gjutning av ett
oarmerat betonggolv i ett kallf6rrdd som uppfor-
des &t Allblastring AB i Lanna, soder om Stock-
holm. Golvet delades upp i tva delplattor, 4x8 m
med tjocklek 145 mm respektive 8x14,6 m med
tjocklek 180 mm, med en fog om 0,4 m mellan
plattorna. A

Efter gjutning maéttes betongplattornas
krympning vilken jamfordes med referensvarden
erhallna fran krympprismor. Plattornas relativa
fuktighet mattes med hjdlp av s k Sahléngivare
som gots in i plattorna samt ur betongprover tag-
na fran borrkdrnor. Darutdver méttes tryckhall-
fasthet och b&jdraghallfasthet pa tryckkuber res-
pektive bojbalkar som gots samtidigt som plat-
torna.

Resultat

De temporéra lyften utfrdes sju dagar efter gjut-
ning och plattorna exponerades f6r uppvarmd
uteluft under 25 dygn i upplyft tillstdnd 120 mm
(den mindre delplattan) respektive 80 mm (den
storre delplattan) 6ver underlaget. Utférda mat-
ningar och kontroller visade att:

@ den relativa fuktigheten sjonk till 90 % pa
avstandet 0,2 x plattjockleken fran 6ver- och
underkant platta

@ fuktprofilen 6ver betonggolvets tvarsnitt var
symmetrisk

@ betonggolvets krympning var 0,02 %

@ inga krympsprickor kunde detekteras

I rapporten konstateras att metoden ldmpar sig
val f6r produktion av betonggolv. En ekonomisk
jamforelse mellan denna metod och traditionella
produktionsmetoder visar att metoden inte be-
héver medfdra 6kade produktionskostnader. Det
sags aven att:

® vid krav pa stor barforméga kan betong
golvet kompletteras med fiberarmering

@ den relativt snabba uttorkning som metoden
medfor innebadr att tata golvsystem kan
paforas betonggolvet efter en relativt kort tid

Svenska Byggbranschens Utvecklingsfond, Box 7835, 103 98 Stockholm. Bestk: Norrlandsgatan 15 V. Telefon 08-698 59 99. Telefax 08-24 97 80.




Lyftsystemet vid lyft

av platta 2.

Ytterligare information limnas av

Per Murén, NCC AB, tel 08-655 17 66, eller
av Johan Silfwerbrand, Institutionen f6r
Byggkonstruktion, KTH, tel 08-790 79 46.

Rapporten Produktion av betonggolv med
lyft- och sankmetod ~ fullskalefors6k och |
utvardering av en ny teknik (Examensar-

bete 101, Brobyggnad, Inst f6r Bygg-

konstruktion, KTH, 1998, av Jonas Paulin,

69 sid. inkl. bil., pris exkl. moms 60 kr) kan

bestillas frén Inst for Byggkonstruktion,

KTH, fax 08-21 69 49.





